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@ Verwendung von expandiertem Polypropylen fur Warm eschutzabdeckun gen von Bleiakkumulatoren 

® Die Erfindung betrifft eine Verwendung von thermopla- 
stischem Partikelschaum mit einer Dichte von 120 bis 160 
g pro Liter fur Warmeschutzabdeckungen von Bleiakku- 
mulatoren in Motorraumen von Kraftfahrzeugen sowie 
eine solche Warmeschutzabdeckung. Diese Warme- 
schutzabdeckung ist durch ein kastenartiges Gebilde ge- 
kennzeichnet, welches dem Umfang des Bleiakkumula- 
tors angepatet ist. Dieses kastenartige Gebilde ist aus 
hochdichtem EPP gefertigt. Die Vorder-, Ruck- und Seiten- 
wande des kastenartigen Gebildessind einstuckig mitein- 
ander verbunden und mit von oben nach unten verlaufen- 
den Sicken versehen. 
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Beschreibung 



Die Erfindung belrifft die Verwendung von thermoplasti- 
schem Parti kelschaum fur Warrneschurzabdeckungen von 
Bleiakkumulatoren und eine derarlige Warmeschutzahdek- 
kung. 

Durch die sleigenden Motorraumtemperaturen in moder- 
nen Kraftfahrzeugen werden die Bleiakkumulatoren ther- 
misch hoch beanspruchu Diese hohe Beanspruchung ist auf 
die hohen Motorraumtemperaturen zuriickzufuhren. Die da- 
durch freigesetzten Warmemengen bewirken eine schnel- 
lere Zersetzung der Bleiplatten des Akkurnulators. Die 
Folge ist ein rasches Nachlassen der Speicherkapazitat und 
ein fruhzeitiges Versagen des Bleiakkumulators. Dieses Pro- 
blem ist trotz entsprechender Weiterentwicklungen der Bat- 
terie-/Akkumulatorentechnik bislang nicht gelost und wei- 

terhin hoch akut. 

Ein wcitcrcs Problem, welches durch die starkc War- 
meentwicklung im Molorraum auftritt, ist der im Inneren 
der Batterie/des Akkurnulators entstehende hohe Druck und 
die dadurch bedingte Entgasung, die fur einen laufenden 
Verlust. der Batlerieflussigkeit ursachlich ist. Dadurch wird 
die Lebensdauer auch sogenannter wartungsfreier Batterien/ 
Akkumulatoren erhcblich verkurzt. 

Es isl versuchl worden, die geschilderLen Probleme aui 
verschiedene Art und Weise abzustellen. So wird in man- 
chen Fallen die Batterie/der Accumulator nicht mehr im 
Molorraum des Kraftfahrzeugs untergebracht, wodurch al- 
lerdings zusatzliche Kosten fur weitere Kabellangen entste- 
hen, wichtiger Stauraum im Kofiferraum beansprucht wird 
und daruber hinaus die Batterie/der Akkumulator fur War- 
tungsarbeiten schlechter zuganglich ist. 

Weiterhin wurde vorgeschlagen, Abdeckungen zum War- 
meschutz der Batterien/des Akkurnulators in SpritzguBaus- 
fiihrung einzusetzen. 

Fur solche Abdeckungen wird Polypropylen gefullt oder 
ungefuitt verwendet, wobei Dichtungen an der Abdeckung 
ein- bzw. aufgeklebl werden, damit die Abdeckung nicht auf 
dem Blech scheuerl oder Gerausche bzw. Korrosion verur- 
sachL In der Regel wird eine solche Abdeckung rnit Metall- 
bugel befestigt, was weitere erhebliche Kosten verursacht. 

Es isl auch schon vorgeschlagen worden, sogenannte 
Warmeschutztaschen einzusetzen. Solche Warmeschutzta- 
schen sind aus Folien zusammengeschweiBt, wobei zwi- 
schen zwei Folien ein die Warmeschutzfunktion erfullendes 
Faservlies eingelegt ist. Diese Folien mussen einerseits ver- 
schweiBbar sein und andererseits gleichzeitig gegen Wasser, 
Wachse und Betriebsmedien bestandig sein. Sie werden so 
verschweiBU daB sie die Kontur einer rechteckigen Tasche 
erhallen, die uber die Batterie/den Akkumulator gestulpt 
wird. Die Oberseite wird dabei mit Druckknopfen ver- 
schlossen, damit die Batterie/der Akkumulator spater gut 
zur Wartung zuganglich bleibt. Nachteilig an dieser Losung 
ist die relaliv geringe Dauerbestandigkeit und die Beschadi- 
gungsempfindhchkeit solcher Folien, Nachteiie, die insbe- 
sondere nach einer groBeren Anzahl von Betriebsjahren auf- 
treten. Auch die Kosten zur Herstellung solcher Warme- 
schutztaschen sind relativ hoch, so daB sich diese Losung 
nicht durchgesetzt hat. 

Hier setzt die Erfindung ein, die es sich zur Aufgabe ge- 
stellt hat, eine Warmeschutzabdeckung von Batterien/Akku- 
mulatoren in Motorraumen von Kraftfahrzeugen vorzu- 
schlagen, die mit einfachen Mitteln herstellbar und fur die 
normale Lebensdauer eines Kraftfahrzeugs haltbar ist Er- 
findungsgcmaB wird dafur die Verwendung von thcrmopla- 
stischem Partikelschaum mit einer Dichte von 120 bis 
160 g/Liter zur Herstellung solcher Warmeschutzabdeckun- 
gen vorgeschlagen. Die Warmeschutzwirkung wird dabei 



insbesondere durch die Gasvolumina in den aufgeschaum- 
len Perlen des Partikelschaums bewirkt. 

Fur die hier betreffende Anwendung ist expandiertes Po- 
lypropylen (EPP) insbesondere wegen seiner chemischen 
5 Bestandigkeil gegenuber den typischen KFZ-Medien wte 
Krafistoff, Ol Bremsflussigkeit etc. zu bevorzugen. Daher 
wird im folgenden die Erfindung anhand von EPP beschne- 
ben. Der Einsalz von EPP fur beispielsweise Warmeschutz- 
zwecke in Kraftfahrzeug-Motorraumen ist jedoch bisher 
to insbesondere an zu groBer Wanddicke, zu groBem Platzbe- 
darf und an der EPP-eigenen Neigung zum Schrumpf und 
zum Verzug gescheitert. 

Dieser Nachteil wird erfindungsgemaB dadurch vernue- 
den daB nicht "normales" EPP mit einer Fertigteildichte 
15 zwischen 50 und 80 g pro Liter zur Herstellung der Warme- 
schutzabdeckungen verwendet wird, sondern ein sogenann- 
tes hoch festes bzw. hoch dicht.es EPP mit Dichten zwischen 
120 bis 160 g pro Liter. Dieses Material wcist in ausgc- 
schaumtem Zustand kleinere Perlen auf und besitzt damit ei- 
20 nen hoheren Polymeranteil als das "normale" EPP. Diese 
kleineren Perlen sorgen gleichzeitig fur eine homogenere, 
gegen Abrieb und Zerstorung unempfindlichere Oberflache 
und fiir eine hohere Zugfestigkeit sowie eine bessere Zahig- 
keit des geschaumten Fertigteils. Durch die geschlossene V 
25 Oberflache ist auch die Gefahr der Aufnahme von Schmulz 
geringer als bei "normalem" EPP. 

Die erfmdungsgemaBe Warmeschutzabdeckung von Blei- 
akkumulatoren in Motorraumen von Kraftfahrzeugen be- 
steht aus einem dem Umfang des Bleiakkumulators ange- 
30 paBten, kastenartigen Gebilde aus hoch dichtem EPP, dessen 
Vorder-, Ruck- und Seitenwande einstuckig mitemander 
verbunden und mit von oben nach unten verlaufenden Sik- 
ken versehen sind. 

Alle Partikelschaume unterliegen einem herstellungsbe- 
dinglen Schrumpf und einer relativ hohen Warmeausdeh- 
nung bzw. einem relativ hohen Schrumpf bei Kalte. Auch 
weisen Partikelschaume einen relativ hohen, herslellungsbe- 
dingten Langsschrumpf auf. Ferner liegt der Langenausdeh- 
nungskoeffizient deutlich iiber dem der kompakten Poly- 
40 mere, Wenn man beispielsweise einen rechtwinkehgen Ka- 
sten aus EPP direkt nach der Herstellung uber eine Batterie 
formschlussig stiilpen wurde, so wurde nach einiger Zeit 
durch den Schrumpf des Material reiBen und der Kasten zer- 
stort werden. 

45 Daher werden in der Praxis EPP-Formteilc nach der Her- ( 
stellung - die durch Aufschaumen mittels Dampf erfolgt - 
getempert, urn damit die Restfeuchligkeit aus dem Material 
auszutreiben und gleichzeitig den hersteUungsbedinglen 
Schrumpf zum groBten Teil aus dem fertigen Formteil zu 
50 entfernen. In der Praxis bleibt aber auch nach dem Tempern 
immer noch ein geringer Restschrumpf vorhanden, der sich 
storend auf die PaBgenauigkeit solcher Teile und damit auf 
Anlage und Spalte zu Nachbarbauteilen auswirkt. 

Urn diese Nachteiie abzustellen, ist die erfmdungsgemaBe 
55 Warmeschutzabdeckung so gestaltet, daB die Vorder-, Ruck- 
und Seitenwande mit von oben nach unten verlaufenden 
Sicken versehen sind. Diese Sicken sind nicht scharfkantig, 
sondern ausgerundet, urn ein ReiBen an den Kanten beim 
Auftreten von Schrumpfkraften zu vermeiden. Sie weisen 
60 eine Ausrundung von bis zu 10 mm Tiefe auf, wobei die 
Wanddicke des Warmeschutzkastens wenigstens 4 mm, vor- 
zugsweise 5-7 mm betragt. Wird ein nach der Erfindung 
hergestellter Warmeschutzkasten auf eine Batterie gestulpt, 
so unterliegt er dem materialimmanten Restschrumpf und 
65 schrumpft damit auf den Umfang der Batterie auf, wobei 
sich die Sicken so verformen, daB sie die Langenanderungen 
der Wande kompensieren und sich fest an die Wande der 
Batterie anlegen. Allein durch dieses Aufschrumpfen ist der 
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Warmeschutzkasten sicher auf der Batten egeh alien. 

Selbst wenn zwischen der Herstellung der Warmeschutz- 
abdeckung und der Montage im Fahrzeug auf der Batterie 
einige Zeil verge ht und der Rest sch ruin pf des Materials in 
diesern Zeilraum stattgefunden hat, kann aufgrund der 
Nachgiebigkeil der Sicken in den Kastenwanden die War- 
meschutzabdeckung tiber die Batterie gestulpt werden, wo- 
bei die mil den Sicken versehenen Kastenwande elastisch/ 
plastisch die erforderlichen Langenanderungen aufhehmen. 

Die erfindungsgemaBen Sicken in den Kastenwanden las- 
sen es zu, daB bei den Fertigteilen aus hoch dichlem EPP auf 
die Temperung der Teile verzichtet werden kann. so daB auf 
diese Weise eine erhebliche Verbiiligung des Endprodukles 
erreicht wird. 

Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, daB die Vorder-, 
Ruck- und Seitenwande von unten nach oben konisch ver- 
Jaufen. Dadurch wird die Warmeschutzabdeckung leicht 
stapclbar und das Transportvolumcn bei der Anlicfcrung der 
Warrneschutzabdeckungen zur Fertigmonlage wird auf 
diese Weise erheblich reduziert. Die Konizitat kann dabei 20 
bis zu 10° betragen, so daB die Warrneschutzabdeckungen 
leicht ineinander gestapelt werden konnen. 

Es hat sich ferner als vorteilhaft erwiesen, daB das kasten- 
artigc Gebilde mit einera Deckel verschlieBbar ist. Dieser 
Deckel kann aui freien Rand des kaslenartigen Gebildes auf- 25 
gesetzt oder am oberen Rand der Ruck wand einsLiickig an- 
geformt sein. Bei der einstuckigen Anformung wird der 
Deckel an die Ruck wand angeschaumt. Er ist dabei uber ein 
Filmscharnier mit der Riickwand verbunden. Die Verraste- 
rung mit dem kastenartigen Gebilde erfolgt uber randseilige 30 
Rastnasen, die in zugeordnete Schlitzoffnungen im Bercich 
des oberen Ran des der Vorderwand rastend eingreifen. Bei 
nur aufgesetzlem Deckel sind umlaufende randseilige Rast- 
nasen vorgesehen, die in entsprechend zugeordnete Schlitz- 
offnungen im Bereich des oberen Randes der Vorder-, Ruck- 35 
und/oder Seitenwande rastend eingreifen. 

Es hat sich als zweckma'Big erwiesen, daB zwischen dem 
Deckel und den Seitenwanden Ausnehrnungen fur An- 
schluBkabel und/oder Batterieenlgasungsschlauchen vorge- 
sehen sind. Ferner konnen zur Sicherung, daB sich die War- 40 
meschutzahdeckung auch unter extremer Belastung nicht 
von der Batterie nach oben lost, an der Oberseite des Dek- 
kels zwei oder mehrere Distanzpuffer angeschaumt sein, die 
an die Motorhaube drucken und damit die Warmeschutzab- 
deckung fest in ihrem Sitz auf der Batterie halten. 45 

Durch die erfindungsgemaB vorgeschlagene Verwendung 
von hoch dichtem EPP wird es moglich, dem Fertigteil eine 
geringe Wanddicke zu verleihen. Mit diesem Material wird 
gegeniiber anderen Polymeren eine hohere Zugfestigkeit 
und eine bessere Zahigkeit des geschaumten Fertigteils bei 50 
hervorragender Warrneschutzeigenschaft erzielt. 

Weiterhin wird als besonderer Vorteil durch die von oben 
nach unten verlaufenden Sicken in den Kastenwanden eine 
optimale Aufhahme des Verarbeitungsschrumpfes sowie der 
Warmeausdehnung bzw. des Kalteschrumpfs wahrend des 55 
Einsatzes erzielt. 

In der Zeichnung ist ein Ausfuhrungsbeispiel der erfin- 
dungsgemaBen Warmeschutzabdeckung 1 in isometrischer 
Ansicht dargestellt. Die Warmeschutzabdeckung 1 besteht 
aus der Vorderwand 11 , den beiden Seitenwanden 12, 13 so- 60 
wie der Riickwand 14. Die Kastenwande 11, 12, 13, 14 sind 
in ihren Eckbereichen einstiickig mheinander verbunden. 

In den Kastenwanden, 11 „ 12, 13, 14 sind die von oben 
nach unten verlaufenden Sicken 2 eingeformt. Die Sicken 2 
licgcn in der gczcigtcn Darstcllung an den zugcordnctcn 65 
AuBenwandbereichen der Batterie/des Akkumulators 3 an. 

An die Riickseite 14 des kastenartigen Gebildes 1 ist in 
der gezeigten Darstellung der Deckel 4 einsluckig ange- 
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formt. Hierzu ist beim HerstellungsprozeB zwischen der 
Ruckseile 14 und dem Deckel 4 ein Filmscharnier 41 ausge- 
formt worden. Die dabei erzielte Wanddicke betragt ca. 
0,4-0,5 mm bei der ursprunglichen Wanddicke von 5-7 mm 
5 und bildet das Filmscharnier 41. Dieses Filmscharnier wird 
nach der Entformung der Warmeschutzabdeckung aus dem 
Schaumwerkzcug einmalig betatigt, um seine Beweglich- 
keit fur die Lebensdauer der Warmeschutzabdeckung herzu- 
stellen. 

to Der Deckel 4 besitzl an seinern vorderen Rand 42 Rastna- 
sen 421, 422, welche bei der Absenkung auf den Warnie- 
schutzkasten in die Schlitzoffnungen 111, 112 im Bereich 
des oberen Randes 113 der \brderwand rastend eingreifen. 

In die Seitenwande 12, 13 sind Ausnehrnungen 121, 131 
fur beispielswcise AnschluBkabcl 31, 32 der Batterie 3 ein- 
gebracht. 

Patcntanspruchc 

1. Verwendung von thermopiastischem Partikel- 
schaum mit einer Dichte von 120-1 60 g pro Liter fur 
Warrneschutzabdeckungen von Bleiakkumulatoren in 
Motorraumen von Kraftfahrzeugen. 

2. Verwendung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnel, daB der thenuoplastische Panikelschaum ex- 
pandiertes Polypropylen (EPP) ist. 

3. Warmeschutzabdeckung von Bleiakkumulatoren in 
Motorraumen von Kraftfahrzeugen, gekennzeichnet 
durch ein dem Umfang des B lei akkumulators (3) ange- 
paBtes kastenartiges Gebilde (1) aus hoch dichtem EPP, 
dessen Vorder-, Ruck- und Seitenwande (11, 12, 13, 
14) einstiickig miteinander verbunden und mil von 
oben nach unten verlaufenden Sicken (2) versehen 
sind. 

4. Warmeschutzabdeckung nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichneU daB die Vorder-, Ruck- und Seiten- 
wande (11, 12, 13, 14) von unten nach oben konisch 
verlaufen. 

5. Warmeschutzabdeckung nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB das kastenartige Gebilde (1) mit 
einem Deckel (4) verschlieBbar ist. 

6. Warmeschutzabdeckung nach Anspriichen 2 und 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Deckel (4) am oberen 
Rand 141 der Riickwand 14 einstiickig angeformt ist. 

7. Warmeschutzabdeckung nach Anspruch 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Verbindung des Deckels (4) 
mit dem oberen Rand (141) der Ruck wand (14) iiber 
ein Filmscharnier (41) erfolgt. 

8. Warmeschutzabdeckung nach Anspriichen 2 und 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Deckel (4) randsei- 
tige VerschluBelemente (421, 422) aufweist, welche in 
zugeordnete Gegenstucke (111, 112) im Bereich des 
oberen Randes der Vorderwand (11) rastend eingreifen. 

9. Warmeschutzabdeckung nach Anspriichen 2 und 4, 
dadurch gekennzeichnet, daB zwischen dem Deckel (4) 
und den Seitenwanden (12 : 13) Ausnehrnungen (121, 
131) fur An schluBkabel (31, 32) und/oder Batterieent- 
gasungsschlauche vorgesehen sind. 

10. Warmeschutzabdeckung nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB an der Oberseite des Dek- 
kels (4) wenigstens zwei Distanzpuffer einstuckig an- 
geformt sind. 
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